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@ PROCEDE DE SEHTISSAGE D'UNE PIERRE DANS UN ELEMENT DE METAL 

@ Le proc^dd de sertlssage soion i'inventlon prdseme 
un feuiiietis (9) dans uno ptftco da m6ta> (1). comprenant las 
6tapes oonsistant 

- pcrcer dans la pi^ce da m6ta) (1) au moins un trou (2) 
susceptiblQ do reccvoir la picrre. 

' mettre en place une pierre (5) dans chaque tfou (2), 

- appliquer perpcndiculairement d la surface de la piece 
ct d proxlmil6 de fa p^rlph^rlo de chaque trou (2), un outil 
(6) dont i'extr6mUe pr^sente una polnte pour refouier une Id- 
vre (8) de m6tal sur le foulUctts (9) de la ptcrre. 

- appUquer perpendiculairoment & la surface de la pitea 
t'outil (6) sur la surface de mStal d^limit^e entre deux pierres 
(5) contIgu§s pour Imprimer t la surface du m^tal au molns 
une entprelnte comprenant au moins une facctte suscepti- 
ble de r6N6chir la lumi^re. 
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La pr6sente invention conceme un proc6d6 de sertissage d*une 
pierre dans un Pigment de mdtaL 

Dans le domaine de la bijouterie et de rhoriogerie. it est bien connu 
de sertir des pieues pr6cieuses sur un 6I6ment de m6taL 
5 Selon un proc6d6 classique. un operateur vient appliquer une 

onglette, de manidre oblique, d la surface d*une pidce de m6ta) pour le 
defonmer. En agissant de la sorte, le mfetal se defomne pour former un collet qui 
vient recouvrir la peripherie de la pierre et immobilise celle-ci sur i'element de 
metal. 

10 Ce proc6d6 est satisfaisant d ceci pr^s que la dSfonnation du m6tal 

peut se traduire par la formation de bavures qui nuisent au caract§re de Iiss6 
du bijou ainsi obtenu. 

Un autre lnconv6nient de ce procede est qu'il ne permet de sertir 
des plerres que sur des 6l6ments de m6laux tels que Tor ou I'argenl c'est-a- 

i 5 dire des m6taux prdsentant une certaine duciilit6. 

En effet, lorsqu'il s'agit d'appliquer ce proc6d6 S des m6taux durs. 
tel que du titane. on constate que Taction de Tonglette agissanl obliquement 
par rapport a la surface de la pi6ce de m6tal ne permet pas de fa^onner un 
collet car le metal se casse en formant un copeau. 

20 Un autre inconvenient de proc6de de sertissage actuel tient au fait 

que. dans le cas de pavage, c'est-S-dire de multitude de pierres serties les 
unes d cote des autres sur la surface d'un bijou ou d'une montre, la zone de 
m6tal qui est dSlimitSe par les pierres conslitue une zone qui apparaTt comma 
sombre et ne contribue pas S mettre en valeur les pierres. 

25 Un but de Tinvention est done de proposer un procede penmettant 

de sertir des pierres dans une pi6ce de meta! dur, tel que par exemple du 
titane. 

Un autre but de invention est de proposer un procedS de 
sertissage permettant de valoriser les pierres serties. 
30 Selon Tinvention. ce proc6d6 de sertissage d*au moins une pieae 

prdsentant un feuilletis dans une pidce de m^tal comprenant les 6tapes 
consistent d .: 

- percer dans la piece de m^tal au moins un trou susceptible de 
recevoir la pierre. 
35 * mettre en place une pierre dans cheque trou. 
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- appliquer perpendiculairement d la surface de la pi6co et d 
proximit6 de la p6riph6iie de cheque trou, un oulil dont rextremit6 pr6sente une 
pointe pour refouler une ISvre de m6tal sur le feuilletis de la pierre. 

- appliquer perpendiculairement a la surface de la piece Toutil sur la 
S surface de mdtal d6Iinnitee entre deux pieces contigu^s pour imprimer a la 

surface du metal au moins une empreinte comprenant au moins une facette 
susceptible de reflechir la lumiere. 

Selon une possibility. Tapplication de Toutil se fait manuellenr^ent. 

Selon une autre possibilite, Tapplication de Foutil se fait 
10 mScaniquement 

Uinventlon conceme 6galement un outil penmettant la mise en 
ceuvre du proc6d6, presentant d son exlr6mit6 au moins une surface se 
terminant par une pointe. 

Selon plusieurs formes que peut prendre Toutil : 
15 - I'outil pr6senle d son extremite une fomne conique tenmin6e par 

une pointe. 

- Toutil prfesente d son extr§mit6 une forme telra6drique termin6e 
par une pointe. 

- routi) prfisente d son exlr6mit6 plusieurs facettes convergentes 
20 vers une pointe. 

- I'outil pr6sente un rayon de 0.2 d 0.5 mm. 

Uinvention conceme dgalement le prodult tel qu'un bijou ou une 
pl^ce d*horlogerie comprenant une pidce de m6tal sur laquelle sent disposees 
au moins deux pierres pr6sentant un feuilletis, caract^rise en ce qu'il pr6senle, 
25 entre chaque pierre, au moins une empreinte imprimfee dans la surface de la 
pien-e de m6tal formant une l^vre recouvrant le feuilletis de la pierre. 

De preference, la surface de la pi&ce de m6tal dSlimitee par 
plusieurs pierres est dans sa totality imprimee d'empreintes. 

Selon une possibility avantageuse, ies empreinles pr6sentent des 
30 facettes permettant de reflechir la lumiere. 

Pour sa bonne compr6hension. I'lnventlon est ddcrite en ryf^rence 
au dessin ci annexd reprysantant. d titre d'exemple non limitatif. une possibilite 
de mise en ceuvre du prDc6d6 selon rinvention. 

Figures 1 a 3 repr^sentent Ies differentes etapes de mise eh 
35 ceuvre de ce proc^dd. 
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Figure 4 represente, en vue de dessus, un produit obtenu par ce 

proc6d6. 

Figures 5 a 8 montrent plusieurs formes de r§alisalion possibles 
d'outil penmettant de mettre en ceuvre le proc6d6 selon Tinvention. 

5 La figure 1 montre, en coupe, une pi6ce de m6tal 1 pr6senlant un 

trou 2 comme cela est bien connu dans les techniques de sertissage. Ce trou 2 
con^prend. du c6t6 de la surface de la piece de m6tal 1 , une assise conique 3 
et une partie cylindrique 3. On peut noter que Tassise conique 3 sur laquellc 
une pierre va reposer se situe d une distance tr^s proche de la surface de la 

10 piece de rT>6tal 1 , cette distance pouvant Stre de 0, 1 d 0,2 mllllmStre. 

La figure 2 repr^senle la pierre 5 mise en place dans le trou 2 
avant que Tdtape de sertissage n'ait d6bute. On peut voir sur la figure 2 
rapproche d*un outil 6 dans une direction perpendiculaire d la surface de la 
pi6ce de m6tal 1. Sur la figure 2. i'oulil 6 represents pr6senle une extr6mite 

15 conique temninfee par une pointe 12. 

En se reportant d la figure 3, on peut voir Toutil applique sur la 
surface de fa pi6ce de m6tal 1. Au cours de cette application de Toutil, la 
matiere est repouss6e de part et d'autre de la pointe de I'outil 6 et la maU^re 
constituant la pi6ce de metal 1 est done d6plac6o pour fonmer une I6vre 8 sur 

20 le feuilletis 9 de la pien-e 5 prSalablernent !ns§r6 dans le trou, Cette Ifevre 8 
permet done d'immobiliser la pien^e 5 dans son trou. 

I^'elape sulvante du procedd conslste d fomner, avec I'outil 6, de 
nouvelles empreintes 11 sur Id surface de la pidce de m6tal 1, d6limit6e par les 
pierres 5. 

25 Loreque J'on se reffere d la figure 4. on peut voir la multitude 

d'empreintes 1 1 realis6es sur ces surfaces inter pierres, Dans Texemple de 
r6alisatfon repr6sent6. ces empreintes 11 prSsenlent des facettes. en 
Toccurrence quatre facettes. Les empreintes 1 1 situSes de mani6re adjacente 
aux pierres permettent de relenir celles-ci, les autres empreintes 1 1 ayant pour 

30 fonction de renvoyer ia lumifere. 

Les figures 5 d 8 reprdsentent plusieurs formes de realisation de 
I'outil. Ces formes de realisation, non limitatives ont toutefois toutes comme 
point commun la caract6ristiqu9 selon laquelle rextremile de routil est 
constitu6e d'une pointe 12 d son extremitd. Cette poinle 12 appliquee 

3S perpendiculairement d la surface du m6tal permet de repousser le m6tal mdme 
le plus dur pour former une levre 8. 
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La figure 5 represente un outil dont Textrdmite est pyramidale 
La figure 6 reprdsente un outil dont TextrSmite est tetra6drique. 
La figure 7 represente un outil dont rextr6mit6 est conique, 
Et la figure 8 reprfesente un outil dont rextr^mite pr6sente qualre 

S facettes. 

Le proc6d6, ainsi d6crit, prfesente de nombreux avantages. tl 
penmet de sertir des pien^es sur un metal extrennement dur, tel que du tilane, 
puisque Toulil qui est ulHis6 pour dSformer le metal et pour constituer une levre 
venant en appui sur le feuilletis de la plerre. agit perpendiculairement d la 

10 surface de la pidce da mStal destinSe d recevoir les pierres. 

En outre, le fail que Toutil pr6sente une extr6mite qui va conf6rer a 
I'empreinte une surface llsse permet un effet suppl6mentalre dans la mesure 
oD I'empreinte qui assure la retenue de la pierre realise ^galement une 
reflexion de la lumldre. 

15 En multipllant les empreintes de ce type entre les pierres. il est 

ainsI cree une zone reflechissante entre les pienres qui valorisent la luminosite 
de ces derni6res. La zone sombre qui existe dans le cas du pavage r6alis6 
selon les techniques classiques, grace d rinvention disparait au profit d'une 
zone refl6chissant la lumidre. 

20 Enfin, Taction de Toutil ne produit pas de bavuro de telle sorte que 

le bijou ou la piece d'horlogerie sertie de cette mani6re pr6sente une grande 
douceur. 

Un autre avantage du procede selon rinvention reside dans le fait 
qu'il permet de sertir des pienres sur une surface int§rieure ou une surface 
25 gauche. 

Enfin, la surface sertie par le proc6de selon Tinvenlion prfesente un 
aspect continu qui fait que les pierres serties apparaissent comma align^es en 
rang^es et colonnes 

Comme il va de soi, Tinvention n'est pas limit^e a la forme de 
30 realisation d^crite ci-dessus d titre d'exemple. Elie en embrasse au contraire 
toutes les formes de realisation. 

Ainsi. d'autres formes d'outils poun-aienl eire envisagees. II est bien 
entendu 6vident que tous types de pieae pr6cieuse, semi pr6cieuse ou 
synth6tique peuvent dtre sertis selon ca proc6d6. 
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On comprend egalement que, si ce proc6d6 est particuligrement 
adapte au sertissage sur des m6taux durs tels que le titane, il peut egalement 
§tre mis en Gouvre sur des m6taux tels que or, argent ou acier. 
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REVENDICATIONS 

1. Proc6de de sertissage d'au moins une pierre (5) prdsentant un 
5 feuilletis (9) dans une piece de m6tal (1 ), comprenant les Stapes consistant d : 

- percer dans la piece de metal (1) au moins un trou (2) susceptible 
de recevoir la pierre, 

- meltre en place une pierre (5) dans cheque trou (2), 

T appliquer perpendiculairement d la surface de ta pit6ce et ^ 
10 proximity de la p6riph6rie de chaque trou (2). un outil (6) dont Textr^mite 
presente une pointe (12) pour refouler une ISvre (8) de mStal sur le feuilletis (9) 
de la pierre, 

* appliquer perpendiculairement d la surface de la pi6ce roulil (6) 
sur la surface de m6tal d6limit6e entre deux pierres (5) contiguSs pour 
15 imprimer d la surface du m6tal au moins une empreinte (11) comprenant au 
moins une facette susceptible de r§flechir la lumifere. 

2. Procede selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que 
I'application de Foutil se fait manueliement. 

3. Proc6de selon la revendication 2. caract6ris6 en ce que 
20 I'application de l*outiI se fail m6caniquement. 

4. Outil (6) pour ta mise en oeuvre du proc6d6 selon I'une des 
revendications 1 d 3, caract6ris6 en ce qu'il pr6sente a son extr6mit6 au moins 
une surface convergente se termlnant par une pointe (12). 

5. Outil (6) selon la revendication 4, caracteris6 en ce que Toutil (6) 
25 presente a son extr6mit6 une forme conique lermin6e par une pointe. 

6. Outil (6) selon la revendication 4, caracterisS en ce que routil (6) 
presente d son extrSmitS une forme tStraSdrique terminSe par une pointe. 

7. Outil (6) selon la revendication 4. caract6ris6 en ce que I'outil (6) 
presente ^ son extr6mit6 plusieurs facettes convergenles vers une pointe. 

30 8. Outil (6) selon Tune des revendications 4 d 7, caract6ris6 en ce 

que la pointe de Toutil presente un rayon de 0.2 d 0.5 mm. 

9. Produit tel qu'un bijou ou une pi6ce d'horlogerie comprenant une 

piece de m6tal (1) sur laquelle sont disposees au moins deux picn^es (5) 

pr6sentant un feuilletis. caractfirise en ce qu'il presente. entre chaque 
35 pierre (5) , au moins une empreinte imprim§e dans la surface de la piece de 

metal (1) formant une levre recouvrant le feuilletis (9) de la pierre (5). 
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10. Produit selon la revendication 9, caracterise en cc que la 
surface de la piece de m6tal (1) d6limit6e par plusieurs pierres (5) est dans sa 

. totalite imprim6e d'empreintes (11). 

11. Produit selon la revendication 9 ou la revendication 10, 
5 caract6ris6 en ce que les empreintes (11) pr6sentent des facettes. 
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